JEuropaisches Patentamt 
European Patent Office 



iii 



Office europeen des brevets 



0 Veroffentlichungsnummer: 0 298 360 B1 



EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT 



0 Veroffentlichungstag der Patentschrift: 09.03.94- © lot CIA A43B 7/12 
0 Anmeldenummer: 88110374.1 
@ Anmeldetag: 29.06.88 



0 Wasserdlchtes Schuhwerk. 



CO 



CO 
CO 

00 

o> 

CM 



0 Prioritat: 08.07.87 DE 3722589 

0 Veroffentlichungstag der Anmeldung: 
11.01.89 Patentblatt 89*2 

0 Bekanntmachung des Hinweises auf die 
Patenterteilung: 
09.03.94 Patentblatt 94/10 

0 Benannte Vertragsstaaten: 

AT BE CH DE ES FR GB GR IT U LU NL SE 

0 Entgegenhaltungen: 
EP-A- 0 080 710 
FR-A- 2 576 195 



@ Patentinhaber: W.L Gore & Associates GmbH 
Postfach 1147 
D-85636 Putzbrunn(DE) 

0 Erfinder: Bleimhofer, Walter 
Barbarastrasse 35 
D-8122 Penzberg(DE) 
Erfinder: HUbner, Thorger 
Breitensteinstrasse 28 
D-8208 Kolbermoor(DE) 



0 Vertreten Klunker . Schmltt-NIIson . Hlrsch 
Winzererstrasse 106 
D-80797 MUnchen (DE) 



Anmerkung: Innemalb von . neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des 
europaischen Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent 
Q. Einspruch einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begrOnden. Er gilt erst als eingelegt, wenn 
UJ die Einspruchsgebuhr entrichtet worden ist (Art. 99(1) Europaisches Patentubereinkommen). 



Rank Xerox (UK) Business Services 

13.10/3.09/3.3.3) 



1 



:P 0 298 360 B1 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft Schuhwerk gemaB dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein Verfahren zu 
dessen Herstellung gemaB dem Oberbegriff des 
Anspruchs 25. . 

Aus dem Dokument FR-A-2 576 195 ist ein 
Schuh bekannt, dessen Schaft uber eine Naht mit 
einer Brandsohle verbunden ist. Die Brandsohle ist 
durchlassig, so daB beim Anspritzen der Laufsohle 
flGssiger Kunststoff durch die Brandsohle hindurch 
gelangen kann. Ober der Brandsohle befindet sich 
eine Zwischensohle, die von einer Deckschicht ab- 
gedeckt ist. Die Zwischensohle kann auf ihrer Un- 
terseite mit Verankerungslochern versehen sein. in 
welche der flOssige Laufsohlenkunststoff beim An- 
spritzen der Laufsohle eindringen kann, und zwar 
durch die durchlassige Brandsohle hindurch. Dies 
fQhrt zu einer Verankerung zwischen der ange- 
spritzten Sohle und der Zwischenschicht. Beim An- 
spritzvorgang gelangt flQssiger Kunststoff auch auf 
der Innenseite des Schaftes in den Bereich der 
Naht Als Folge davon sind die Innenseite des 
unteren Schaftendes und die Naht im Kunststoff 
der Laufsohle versenkt 

Bei einem Schuhwerk dieser vorbekannten Art 
ist jedoch notwendig eine zweite Innensohle bzw. 
ein sockenartiger Einsatz erforderlich. wodurch die 
Produktionskosten erheblich gesteigert werden. Bei 
einer wasserdichten AusfUhrung dieses Schuhwer- 
kes muB das Schaftmaterial wasserundurchlassig 
ausgefUhrt werden, wodurch SchweiBflUssigkeit 
nicht abgefUhrt werden kann sondem sich aufstaut, 
was ein unangenehmes Traggefuhl hervorruft. 

Es gibt wasserdichtes, jedoch wasserdampf- 
durchlassiges, mikroporSses Membranmaterial, das 
im Lauf der letzten Jahre zunehmend fOr die Her- 
stellung wasserdichter Bekleidungsgegenstande 
verwendet worden ist. Aufgrund seiner Dampf- 
durchlassigkeit ergeben sich angenehme Tragei- 
genschaften. Solches MembranmateriaJ besteht 
z.B. aus gerecktem Polytetrafluorethylen (Oblicher- 
weise und auch hier abgektirzt mit PTFE), aus 
Polyester oder aus einer mikropordsen Polyuret- 
han-Beschichtung. 

In jOngerer Zeit hat man solches Membranma- 
terial auch fQr die Herstellung wasserdichten 
Schuhwerks verwendet. Dabei wird mindestens der 
Schuhschaft auf der Innenseite mit solchem Mem- 
branmateriaJ ausgekleidet, das in vorliegendem Zu- 
sammenhang vorzugsweise als Funktionsschicht 
bezeichnet wird. Ein Beispiel zeigt die EP-A3-0 080 
710. Meist wird die Auskleidung durch ein Futter in 
Form eines Laminates gebildet, das die Funktions- 
schicht und auf deren zum Schuhinnenraum ge- 
richteten Seite eine Textilschicht aufweist. 

Problematisch sind Nahte, welche infolge des 
Vemahens des Schuhschaftes mit dem Futter und, 



falls vorhanden, mit der Brandsohle entstehen. 

An den Stichstellen wird die Funktionsschicht 
durchlochert und wasserdurchlassig. 

Um dieses Problem zu uberwinden, hat man 

5 schon sockenartige Einsatze zwischen Schaft und 
Laufsohle bzw. Brandsohle einerseits und einem 
Innenfutter andererseits verwendet. Da dieser sok- 
kenartige Einsatz durch VerschweiBen in seine 
Form gebracht werden kann, braucht er keine 

io Nahtlocher aufzuweisen. Diese Methode ist jedoch 
recht aufwendig in der Herstellung, wenn die sok- 
kenartigen Einsatze einigermaflen der jeweiligen 
Schuhform angepaBt sein sollen. 

Eine andere bekannte Methode ist die, die Un- 

75 terseite des Schuhwerks bzw. der Brandsohle und 
den unteren Bereich des mit der Funktionsschicht 
ausgekleideten und gegebenenfalls mit der Brand- 
sohle vernShten Schaftes mit einer im allgemeinen 
die Laufsohle bildenden Kautschuk- oder Kunst- 

20 stoffsohle zu umspritzen. Dabei wird die Verbin- 
dungsnaht zwischen Schaft und Futter und gegebe- 
nenfalls Brandsohle von der Kautschuk- oder 
Kunststoffsohle eingeschlossen, also von wasser- 
dichtem Material. 

25 Es sei an dieser Stelle bemerkt, daB im vorlie- 

genden Zusammenhang der Begriff "Kunststoffsoh- 
le" als Kurzbegriff verwendet wird und auch Natur- 
oder Kunstkautschuk umfassen soli. 

Der Schaft besteht Oblicherweise aus Leder 

30 oder einem Textilgewebe, beispielsweise aus 
Kunstfasem. 

Die angespritzte Kunststoffsohle dichtet zwar 
die Nahtstelle zwischen Funktionsschicht und 
Schaft und gegebenenfalls Brandsohle gegen das 

35 direkte Auftreffen von Wasser ab. Die genannten 
Schaftmaterialien haben jedoch die Eigenschaft, 
daB sie Wasser in ihrer Langserstreckung leiten, 
was besonders stark fOr Lederschafte zutrifft. An 
diesem Leiten von Wasser sind Kapillareffekte be- 

40 teiligt. Wenn also der nicht von der Kunststoffsohle 
abgedeckte Schaftbereich naB wird, kriecht das 
Wasser aufgrund dieses Langsleitungseffektes den 
Schaft entlang bis zur innerhalb der angespritzten 
Kunststoffsohle befindlichen Naht, wo es dann an 

45 den Nahtldchem die Funktionsschicht durchdringen 
kann. Oblicherweise befindet sich die Funktions- 
schicht innerhalb eines Laminates, das auf der zum 
Schaft weisenden Seite mit einem Schutztextil und 
auf der nach innen weisenden Seite mit einem 

so Futtermaterial beschichtet ist. Bei der Oblichen 
Massenherstellung von Schuhen laBt es sich bei 
wirtschaftlich vertretbarem Aufwand auch kaum 
vermeiden, daB am unteren Ende von Schaft und 
Futter WasserbrOcken auftreten. Diese kbnnen 

55 durch Faden gegildet werden, die von dem abg- 
schnittenen Futterteil wegstehen und Ober das ab- 
geschnittene Ende der Funktionsschicht hinUber 
bis zum Schaftmaterial reichen. Insbesondere 
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dann, wenn das Schaftmaterial aus Textilgewebe 
besteht, besteht die Gefahr, daB Schaftende und 
Futterende nicht exakt auf gleicher Ho he abge- 
schnitlen sind, so dafi Faden oder Teile des texti- 
len Schaftmaterials das abgeschnittene Ende der 
Funktionsschicht uberbrucken und eine Feuchtig- 
keitsbrOcke bis zum Futter des Schuhwerks bilden. 
Das die Funktionsschicht auf der Schuhinnenseite 
auskleidende Futtermaterial ist ublicherweise saug- 
fahig und wasserieitend. Das entlang des Schaftes 
eingedrungene und durch die Naht und/oder die 
genannten WasserbrOcken gelangte Wasser kriecht 
dann am Futter entlang in das Innere des Schuhs. 
ErfahrungsgemaB dauert es nur etwa zehn Minuten 
nach dem NaBwerden der AuBenseite des Schuh- 
werks, bis das Innenfutter naB ist. 

Im DE-GM 1 680 553 ist ein Versuch beschrie- 
ben, bei Schuhen ohne wasserdichte, wasser- 
dampfdurchlassige Funktionsschicht eine bessere 
Wasserabdichtung zu erreichen. Der in dieser 
Druckschrift beschriebene Schuh besitzt einen 
Sohlenrahmen, der urn den Schuhumfang herum- 
laufend durch einen Umfangsteil einer Brandsohle 
und einen darauf festgenahten Umfangsbereich 
des Schaftmaterials gebildet wird. Im Bereich die- 
ses Sohlenrahmens ist das Schaftmaterial auch mit 
der Brandsohle vernaht. 

Mittels dieser Naht ist im Bereich des Sohlen- 
rahmens ein Textilstreifen auf die Oberseite des 
Schaftmaterials aufgenaht. Zweck dieses Textil- 
streifens ist es, zu einer besseren Haftfestigkeit der 
an die Brandsohle und den Sohlenrahmen ange- 
spritzen Kunststoffsohle zu kommen. Denn die 
Oberseite des Schaftmaterials besteht oft aus Ma- 
terial, an dem das Kunststoffsohlenmaterial nur 
schlecht haftet, so daB zwischen SchaftauBenseite 
und schlecht haftender Kunststoffsohle Wasser ein- 
dringen kann. Durch den Textilstreifen mag zwar 
erreicht sein, daB die Kunststoffsohle besser auf 
der Oberseite des Sohlenrahmens haftet Dadurch 
sind aber keinerlei Verbesserungen gegen ein Krie- 
chen von Wasser im Schaftmaterial aufgrund der 
genannten Kapillareffekte erreicht. Im Gegenteil, 
das stark wasserieitende Textilmaterial erieichtert 
das Kriechen von Wasser. 

Ware der aus der genannten Druckschrift bekannte 
Schuh mit einer wasserdichten, wasserdampfdurch- 
lassigen Funktionsschicht ausgekleidet, die dann in 
Obticher Weise im Bereich des Sohlenrahmens zwi- 
schen Schaftmaterial und Brandsohle mit festge- 
naht ware, waren WasserbrOcken durch Faden 
oder Textilteile des Schaftmaterials und/oder des 
die Funktionsschicht auskleidenden Innenfutters, 
welche das abgeschnittene Ende der Funktions- 
schicht OberbrGcken konnen. nicht zu verhindern. 
Im Gegenteil. durch die Verwendung des Textil- 
streifens zum besseren Haften des Kunststoffsoh- 
lenmateriaJs ist die Wahrscheinlichkeit, daB es zu 



solchen WasserbrOcken infolge von Faden oder 
Textilstucken kommt, erhoht. Hinzu kommt, daB 
zwar beim Anspritzen der Kunststoffsohle flussiges 
Kunststoffsohlenmaterial in gewissem AusmaB in 

5 die Nahtldcher des Sohlenrahmens eindringen 
kann. Die Chancen, daB Kunststoffsohlenmaterial 
so tief in die Nahtlocher eindringt, dafl es auch die 
Nahtldcher einer - bei der genannten Druckschrift 
nicht vorgesehenen - Funktionsschicht durchdringt, 

70 sind aufgrund der Abdeckung des Schaftmaterials 
mit dem Textilstreifen geringer geworden als ohne 
einen solchen Textilstreifen. Die Gefahr, daB Was- 
ser das Schaftmaterial entlang nach unten kriecht 
und unter Uberwindung der Nahtlocher der Funk- 

75 tionsschicht zum Innenfutter des Schuhwerkes ge- 
langt, ist somit ho her als ohne die Verwendung des 
Textilstreifens. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Schuhwerk 
nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 so- 

20 wie ein Verfahren zu seiner HersteUung vorzuse- 
hen, wobei das Schuhwerk so beschaffen ist, dafl 
WasserbrOcken vom Schaft zum Innenfutter ver- 
mieden und die Produktionskosten gesenkt werden. 
Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi gelost 

25 durch ein Schuhwerk nach den Merkmalen im 
Kennzetchenteil des Patentanspruches 1 sowie 
durch das dem Patentanspruch 25 entnehmbare 
Verfahren zur HersteUung erfindungsgemaBen 
Schuhwerkes. 

30 Den UnteransprOchen 2 bis 24 sowie 26 und 

27 sind vorteilhafte Weiterbildungen der Gegen- 
stande derjenigen PatentansprQche, auf die sie je- 
weils rtlckbezogen sind, entnehmbar. 

Dadurch, dafi erfindungsgemaB der an die 

35 Laufsohle angrenzende untere Schaftbereich durch 
pordses Verbindungsmaterial gebildet ist (was im 
vorliegenden Zusammenhang perforiertes, poroses, 
lochriges und maschenartiges Material umfassen 
soil), kann das flUssige Material der Kunststoffsohle 

40 beim Anspritzen an den Schaft und gegebenenfalls 
an die Brandsohle durch den unteren Schaftbereich 
htndurch bis zur Funktionsschicht bzw. dem die " 
Funktionsschicht aufweisenden Laminat gelangen. 
Dadurch wird erreicht daB das angespritzte Kunst- 

45 stoffsohlenmateria! die NahtlQcher der Verbin- 
dungsnaht zwischen Brandsohle, Funktionsschicht 
und Schaft und gegebenenfalls Brandsohle abdich- 
tet 

Bei einer besonders bevorzugten AusfOhrungs- 
so form wird zwischen der Funktionsschicht (mit wel- 
chem Begriff im vorliegenden Zusammenhang 
auch ein die Funktionsschicht aufweisendes Lami- 
nat mitumfaBt sein soil) und dem unteren Schaftbe- 
reich ein Abstandshalter angeordnet, der eine gute . 
55 Durchlassigkeit fOr das flOssige Kunststoffsohlen- 
material aufweist. Damit wird verhindert, daB un- 
durchlassige Teile des Verbindungsmaterials Naht- 
locher abdecken und den Zutritt von flOssigem 
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Kun.tstonsoh.en.ateria, zu den Na^hern , e, 

^"ErfindongsgemaB wird derart «W">J 
den Schaft oberhalb Putter- und gegebenenfalls 
Brand^oWen-Verbindungsnaht aufhoren zu lassen 
S den Abstand zwischen dem unteren Ende des 
sSats und der Nahtste.le mit dem P^osen Ve^ 

=5SS5s=snK 

"vSngSem Un* bestehen konnten. ganzhch 
^B^Szterer Losung kann das porose Verbin- 
gebMet sein, beispielsweise als Kuns«aser NeU 

^r^Tsse Verbindungsmateria. als 
HeSautgebSdet is, so.lten "e£ 
monofile Netzfasem vewendet werden Be, Vemenr 
dung multifilen Netzmaterials besteht d.e Getehr, 
Ts sk* , zwischen den einzelnen Fasern wassertei- 
dfSaren bilden konnen. Wahrend Kap.Ha- 
r e in^mol.en Netzes durch das Ansp = 
2 flOssigem Kunststoftsohlenmatenal a°g^htet 
wTrden. bleiben Kapi.laren "f^^S 
Netzfasem ohne Abdichtung und konnen aucn 
na^m Anspntzen von Kunststoffsohtenmatena. 

"Tas^se verbindungsmatena. kann bibber 
die O^ante der angespritzten 
hi naus reicnen. DamH erreicht man em 
rungstunktio, Wenn W ' J^X 

SuhwScs durch Wasser Huff, kann dieses Was- 
SroterTen oberhalb der Kunststoffsohle ..egen- 
den ™ des porSsen Verbindungsmatenals ablau- 

Man kann auch einen oberhalb der FunWons- 
anient- und gegebenenfalls Brandsohlennaht be- 
fndSL und vorzugswelse bis zur Sohlenober- 
%EZ££ Bemich der Kunststoffsoh.e per- 



ri J ,ne J* d as Schaftmaterial als auch d.e 

schen Schaft und Funktionssch.cht gelangtes Was 

^ Ourch die Verwendung eines Abstendshafters 
" . _ linteren Schaftbereich und der 
15 £2i£* ^ "ch^eicht. daB das Mate- 
rial S Snststoffsohle in dem Zwischenraum zw, 
S^TwS-id Funktionsschicht bzw. Um.nat- 
Ser aSSchend hoch steigt. mog.icherwe.ss b* 
x oC *e Oberkante der angespritzten Kunststo^ 
«£L Damit wird praktisch ausgeschaltet. daB 
S5che"Lana.e P in dem Materia, der KunJ- 
Ssohle Feuchtigkeitsleitkanale b,s zur Nahtste.le 

« ^e Erfindung eignet sich 

Schuhe mit Brandsohle. fOr Schuhe ohne Brand 
Sflnd fOr Schuhe, die gemaB * 
Metnode nur im vorderen Schuhte.. m.t e.ner 

^IrChmtdurcr^nglgerBrandsor^ 
M , e siS dTunteren Endbereiche von Schaft und d^e 
Funktionsschicht enthaltendem Futter an dem Au- 
Benumlg der Brandsohle festgenaht. wobe. d.e 
EndSe von Schaft und Futter senkrecht zu 
3s SnS^kungsebene der Brandsohle gandg 
sind Die Kunststoffsohle ist von unten an d,e 
Brandsohte und von unten und se.tl.ch an den 
unteren Schaftbereich angespntzt. 

Bei einem Schuh ohne Brandsohle. der nach 

Shlg des String-lasting-Verfahrens geWhrt 
« S^ahei 9 k6nnen Futter und Schaft i ^ H.tte der 
rahrunasschlaufen . aneinander befestigt sein 
SSI einer von den 
^.iegenden Naht. Zur -Herstellung ernes Schuhs 
nachdiesem Verfahren werden das untere Schaf 
Se modern porosen Verbindungsma ena, und 
das daran befestigte Futter urn e.nen Le sten her 
SoeSgTund an der Unterseite des Listens m.t 
Se S durch die FUhrungsschlaufen laufenden 
Z gscSLr urn den Leisten h-m zusammenge^o- 
M gen. An der Unterseite des Le.stens befin**sK* 
M rTrennmitte..wek*esdasHaftenvonKunst^off- 

sohtenmaterial an der Leistenunterserte 
Die Uufsohle wird nun von unten an den Le.sten 
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bzw. den die Unterseite des Leistens teilweise ab- 
deckenden Schaftbereich so angespritzt, daB sie 
den unteren Teil des an den Leistenseiten anlie- 
genden Schaftbereichs abdeckt. 

Bei diesen Schuhen wird mit Hilfe des porbsen 
Verbindungsmaterials, das die Verbindung zwi- 
schen dem eigentiichen Schaftteil und dem mit den 
Fuhrungsschlaufen versehenen Schaftende dar- 
stellt, eine WasserbrOcke vom eigentiichen Schaft- 
teil Ober das mit den Fuhrungsschlaufen versehene 
Schaftende hinweg bis zum Innenfutter vermieden. 
Bei dieser Schuhart ist die Gefahr einer die Funk- 
tionsschicht Oberwindenden WasserbrOcke beson- 
ders hoch, weil die Fahrungsschlaufen Oblicherwei- 
se aus FSden hergestellt werden, die Wasser leiten 
und eine solche WasserbrOcke bilden konnten, 
wenn das porose Verbindungsmaterial nicht vor- 
handen ware. 

Die vorliegende Erfindung eignet sich auch fOr 
Schuhe, die nach der Polypintch-Methode herge- 
stellt sind. Dabei ist nur der vordere, etwa bis zum 
medialen Gewolbe reichende Teil des Schuhwerks 
mit einer Brandsohle versehen, wahrend der restli- 
che Teil des Schuhwerks keine Brandsohle auf- 
weist Im Bereich der Brandsohle sind der untere 
Bereich von Schaft und damit vemahtem Futter um 
den unteren Rand der Brandsohle herumgeschla- 
gen. In dem Bereich ohne Brandsohle sind die 
unteren Bereiche von Schaft und damit vemahtem 
Futter senkrecht zur Laufsohlenebene gerichtet. 
Mindestens in dem Bereich ohne Brandsohle ist 
der Leisten wieder mit einem Trennmittel versehen, 
das verhindert, daB das flOssige Kunststoffsohlen- 
material am Leisten festklebt. Zur Herstellung der 
Laufsohle wird flOssiges Kunststoffmaterial von un- 
ten an die Brandsohle bzw. den Leisten so ange- 
spritzt, daB das Kunststoffmaterial auch noch die 
Seiten des Schaftes bis zu einer bestimmten Hone 
abdeckt. Auch hierbei verhindert das porose Ver- 
bindungsmaterial am unteren Schaftende, daB eine 
WasserbrOcke vom eigentiichen Schaftmaterial um 
die Funktionsschicht herum bis zum Futter gebildet 
wird. 

Die Erfindung wird nun anhand von AusfOh- 
rungsformen naher erISutert. Die schematischen 
Schuh-Darstellungen zeigen: 

Fig. 1 einen Schuh bekannter Art 

Fig. 2 einen Schuh gemSB einer ersten Aus- 

fQhrungsform der Erfindung; 
Rg. 3 einen Querschnitt durch einen Schuh, 
der mit Hilfe des String-Lasting-Ver- 
fahrens hergegestellt ist; 
Fig. 4 eine Unteransicht eines derartigen 

String-Lasting-Schuhs; 
Rg. 5 eine Unteransicht eines nach der Po- 
lypintch-Methode hergestelKen 
Schuhs; 

Rg. 6 einen Querschnitt langs der Schnittli- 



nie 1-1 in Fig. 5; und 
Fig. 7 einen Querschnitt langs der Schnittli- 

nie 2-2 in Fig. 5. 
GemaB Figur 1 weist ein Schuh bekannter Art 

5 einen Schaft S auf, der beispielsweise aus Leder 
Oder einem Textilgewebe, vorzugsweise aus Kunst- 
stoff, besteht. Die Innenseite des Schaftes S ist mit 
einem Laminat L ausgekleidet, das die Funktion 
eines Innenfutters ubernimmt und eine wasserdich- 

w te und wasserdampf durch la ssige Funktionsschicht 
oder Membran M aufweist, die auf der zum Schaft 
S weisenden Seite mit einem Textil T und auf der 
zum Schuhinnenraum weisenden Seite mit Futter- 
materiaJ F ausgekleidet ist. Das FuttermateriaJ F 

75 und das Textilgewebe T bilden einen mechani- 
schen Schutz fur die Funktionsschicht M. An sei- 
nem unteren Ende ist der Verbund aus Schaft S 
und Laminat L mit dem Rand einer Brandsohle B 
vernSht und die Naht ist mit N bezeichnet. An die 

20 Unterseite der Brandsohle B und den damit ver- 
nahten unteren Bereich des Schaftes S ist eine 
Sohle K aus irgendeinem geeigneten wasserdich- 
ten Kunststoff angespritzt. Die Oberkante O der 
Sohle K liegt so hoch, daB die Naht N von der 

25 Sohle K umschlossen ist. Die Naht N ist somit 
gegenOber direkt auftreffendem Wasser abgedich- 
tet. 

Wasser, das auf den auBerhalb der Sohle K 
liegenden Bereich des Schaftes S auftrifft, kann 

30 jedoch entlang des Schaftes an der Innenseite der 
Sohle K bis zur Naht gelangen, dort die Nahtlocher 
in der Funktionsschicht M durchdringen und in den 
Innenraum des Schuhs gelangen. 
Es besteht auch die Gefahr, daB 

35 beirn Schneiden des Schaftmaterials und des min- 
destens eine Textilschicht aufweisenden Futters L 
Faden oder Textitteile Oberstehen bleiben. welche 
die Funktionsschicht F des Futters L OberbrUckend 
eine Verbindung zwischen Schaft S und Futterma- 

40 terial F bilden. Wenn der Schaft S naB wird, und 
Wasser bis herab zum Schaftende leitet, kann dies 
Ober diese WasserbrOcke hinweg bis zum Futter- 
material F gelangen, so daB das Futtermaterial F 
naB wird. 

45 Dies ist bei den im folgenden betrachteten 

AusfOhrungsformeh der Erfindung verhindert. 

Bei der in Rgur 2 gezeigten AusfOhrungsform 
der Erfindung reicht der Schaft S nicht hinab bis 
zur Brandsohle B sondern das untere Schaftende 

so weist einen Abstand zum Brandsohlenrand auf. 
Dieser Abstand ist mit einem tochrigen oder pord- 
sen Verbindungsmaterial V OberbrOckt. Der obere 
Rand des Verbindungsmaterials V ist am unteren 
Rand des Schaftes S festgenaht, und zwar bei 

55 einer Naht N1. Das Laminat L ist an dieser Stelle 
jedoch nicht mit dem Schaft vernaht Das andere 
Ende des Verbindungsmaterials V ist zusammen 
mit dem unteren Ende des Laminats L mit der 
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Brandsohle B vernaht, und zwar bei einer Naht N2. 

Beim Anspritzen der Sohle K gelangt flussiges 
Sohtenmaterial durch die Poren oder Locher Oder 
Maschen des Verbindungsmateriats V hindurch auf 
die AuBenseite des Laminats L , wodurch die Naht- 
locher der Naht N2 mit dem Sohlenkunststoff ab- 
gedichtet werden. 

Dadurch, daB der untere Schaftbereich durch 
an den eigentlichen Schaft angesetztes lochriges 
oder poroses Verbindungsmaterial V gebildet ist, 
kann vom eigentlichen Schaft gefeitetes Wasser 
nicht bis zum Bereich der Schaft, Futter und 
Brandsohle verbindenden Naht gelangen, so daB 
sich selbst WasserbrOcken, die durch die Naht und 
durch die Funktionsschicht UberbrOckende FSden 
oder TextilstOcke gebildet werden. nicht auswirken 
konnen, weil das vom eigentliche Schaft geleitete 
Wasser nicht bis zu ihnen gelangen kann. 

Zwischen das porQse Verbindungsmaterial und 
das Laminat L kann ein durchlocherter oder pord- 
ser Abstandshalter eingefOgt werden. Dieser halt 
das Laminat und das porose Verbindungsmaterial 
V in einem Abstand voneinander und ist beim 
Anspritzen der Sohle K vom flllssigen Kunststoff- 
sohlenmaterial durchdringbar. Infolge des Abstand- 
halters kann mehr Kunststoffsohlenmaterial zwi- 
schen den Schaft und das Laminat gelangen. Au- 
Berdem kann bei Verwendung des Abstandshalters 
das angespritzte Kunststoffmaterial in einen hohe- 
ren Bereich zwischen Schaft S und Laminat L 
aufsteigen, als es ohne Abstandshalter moglich 
ware. Denn aufgrund des hohen Spritzdruckes 
beim Anspritzen der Sohle K muB die Dichtlippe 
der Spritzform im Bereich der Oberkante O der 
Sohle K mit entsprechend hohem Druck an den 
Schaft gedrUckt werden. Ohne den Abstandshalter 
wOrde nur entsprechend weniger Kunststoffmaterial 
zwischen Schaft S und Laminat L gelangen kon- 
nen. Mehr Material in diesem Zwischenraum erh6ht 
die Wahrscheinlichkeit, daB RisskanSle im Kunst- 
stoffmaterial nicht zu Feuchtigkeitskanalen werden. 

Ist ein Abstandhalter vorgesehen, kann dieser 
bis uber die Oberkante der Sohle K hinausragen. 
Man kann sogar den gesamten Schaft S mit dem 
Abstandshalter auskleiden, was dem Schuh mehr 
Gesamtstabilitat verleihen und einfache Herstel- 
lungsvorgange ermoglichen kann. 

Bevorzugte Materiaiien fQr die Sohle K sind 
Polyurethan (PU), Polyvinylchlorid (PVC) und trans- 
parenter Kautschuk (TR). 

FOr das Verbindungsmaterial und den Ab- 
standshalter kann ein Netzmaterial verwendet wer- 
den, das einerseits vernahbar ist und andererseits 
beim Anspritzen fQr das flUssige Kunststoffsohlen- 
material durchlassig ist. Ein bevorzugtes Material 
ist Kunstfaser in Netzform mit einer MaschengroBe 
von vorzugsweise mindestens etwa 1,5 mm. Das 
Verbindungsmaterial und der Abstandhalter sollte 




vorzugsweiswe aus monofilem Material bestehen. 
urn wasserleitfahige und vom Kunststoffmaterial 
beim Anspritzen nicht abdichtbare Frbrillen-Kanale 
zu vermeiden, wie sie in multifilem Material auftre- 

5 ten. Als Kunstfasermaterial eignen sich z.B. Polya- 
mid und Polyester. Das Material des Verbindungs- 
materiats und des Abstandshalters kann mit Kleb- 
stoff beschichtet sein, urn dessen Steifigkeit und 
Standfestigkeit zu erhdhen. 

10 Die Fig. 3 und 4 zeigen eine erfindungsgema- 

Be AusfUhrungsform eines nach der String- Lasting- 
Methode hergestellten Schuhes. Dabei zeigt die 
Fig. 3 eine Querschnittsansicht, wahrend Fig. 4 
eine Unteransicht vor dem Aufbringen der Kunst- 

75 stoffsohle K darstellt. 

Bei dieser Herstellungsmethode wird das loch- 
rige oder porose Verbindungsmaterial V am unter- 
en Ende des Schaftes mit Hilfe einer Naht N1 
festgenSht. Das Verbindungsmaterial V und das die 

20 Funktionsschicht enthaltende Futter L werden an 
ihrem freien Ende vernaht, und zwar vorzugsweise 
mit Hilfe der FUhrungsschlaufen FS. Durch die 
Fuhrungsschlaufen ISuft eine Zugschnur ZS. Vor 
dem Anspritzen der Kunststoffsohle K werden der 

25 Schaft S und das Futter L urn einen Leisten herurn- 
gelegt und dann werden die unteren Endbereiche 
von Schaft S und Futter L mit Hilfe der Zugschnur 
ZS zusammengezogen, bis der gesamte Schaft S 
mit dem inn auskleidenden Futter L im wesentli- 

30 chen am Leisten anliegt. Danach wird die Kunst- 
stoffsohle K von unten angespritzt. wobei die Un- 
terseite des Leistens mit einem Trennmittel verse- 
hen ist. Nach dem Abnehmen vom Leisten werden 
der untere Bereich des Futters F und der dazwi- 

35 schen liegende Bereich der Kunststoffsohle K mit 
einer Abdecksohle ausgekleidet. 

Auch bei dieser AusfUhrungsform konnte man 
zwischen das Verbindungsmaterial V und das Fut- 
ter F einen Abstandshalter einfOgen. 

40 Die Fig. 5 bis 7 zeigen die Anwendung der 
Erfindung bei einem nach der Polypintch-Methode 
hergestellten Schuh. Fig. 5 zeigt eine Unteransicht 
eines solchen Schuhs vor dem Anspritzen der 
Kunststoffsohle. Die Fig. 6 und 7 zeigen Quer- 

45 schnitte durch diesen Schuh langs den Quer- 
schnittlinien 1-1 bzw. 2-2, allerdings nach dem An- 
spritzen der Kunststoffsohle. 

Im Bereich einer Brandsohle B, die vom vorde- 
ren Ende des Schuhs bis zum medialen Gewolbe 

so des FuBes reicht, sind die unteren Bereiche von 
Schaft S und Futter L um den unteren Rand der 
Brandsohle B herumgeschlagen. Im hinteren Be- 
reich des Schuhes, der keine Brandsohle aufweist, 
sind die unteren Enden von Schaft S und Futter L 

55 senkrecht zur Laufsohlenebene gerichtet Im Be- 
reich der Brandsohle B befindet sich das das 
Schaftmaterial veriangemde Verbindungsmaterial V 
unterhalb der Brandsohle. Im Bereich ohne Brand- 
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sohle befindet sich das Verbindungsmaterial V im 
unteren Seitenbereich des Schaftes S. Die Kunst- 
stoffsohte wird im Bereich der Brandsohle an die 
Brandsohlenunterseite und den unter die Brandsoh- 
le geschlagenen Bereich des Schaftes angespritzt 
und in dem Bereich auBerhalb der Brandsohle an 
den mit einem Trennmittel versehenen Leisten. 
Nach dem Abnehmen des Schuhs vom Leisten 
wird dieser mit einer Decksohle ausgekleidet. 

Bei nach der Polypintch-Methode hergestellten 
Schuhen mit wasserdichter, wasserdampfdurchlas- 
siger Funktionsschicht besteht das Problem, daB es 
bei normalen Herstellungsmethoden kaum moglich 
ist, Schaftmaterial an der Trennstelle zwischen 
Brandsohle und Nicht-Brandsohle so exakt gfeich- 
maBig abzuschneiden, daB nicht textiles Schaftma- 
terial oder textiles FuttermateriaJ Oder Faden davon 
Uber das abgeschnittene Ende der Funktions- 
schicht hinwegstehen und dort eine WasserbrUcke 
bilden. Dadurch, daB der untere Endbereich des 
Schaftes durch ein an den Schaft S angesetztes 
Verbindungsmaterial V gebildet ist, kann die durch 
das Material des eigentlichen Schaftes S gebildete 
Wasserieitstrecke nicht bis zum Schnittende des 
Futters und damit der Funktionsschicht fortgesetzt 
werden. so daB sich an sich bestehende Wasser- 
brUcken Gber NahtlScher und Gber das Schnittende 
der Funktionsschicht Oberbrilckende Faden und 
TextilstOcke nicht auswirken kbnnen. 

Patentansprtiche 

1. Schuhwerk mit 

(a) einem Schaft (S), 

(b) einem den Schaft (S) auskleidenden Flit- 
ter (L). 

(c) einer an den unteren Bereich des Schaf- 
tes (S) angespritzten wasserdichten Kunst- 
stoffsohle, 

(d) wobei der im Laufsohlenbereich befindli- 
che untere Schaftbereich Ober eine Naht 
(N 2 ) mit einem porosen Material (V) vernaht 
ist, das vom beim Anspritzen flOssigen 
KunststoffsohienmateriaJ durchdringbar ist, 

dadurch gekennzelchnet 

(e) daB das Futter (L) mit einer wasserdich- 
ten und wasserdampfdurchlassigen mikro- 
porSsen Funktionsschicht (M) versehen ist, 

(f) daB das eigentiiche Schaftmaterial in ei- 
nem Abstand vom unteren Ende des Futters 
(L) endet und 

(g) daB das Ende des eigentlichen Schaft- 
materials Ober ein poroses, Verbindungs- 
material (V) mit dem unteren Ende des Fut- 
ters (L) verbunden ist, 

(h) wobei das porose Verbindungsmaterial 
(V) einen Endes mit dem eigentlichen 
Schaftmaterial (S) mit einer Naht (N1), nicht 



jedoch mit dem Futter (L), und anderen 
Endes mit dem Futter (L) Ober die Naht (N 2 ) 
vernaht ist. 

5 2. Schuhwerk nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB mindestens im Bereich der 
Schaft (S) und Futter (L) verbindenden Naht 
(N2) zwischen Schaft (S) und Futter (L) ein 
poroser, von dem beim Anspritzen flussigen 

io KunststoffsohienmateriaJ durchdringbarer Ab- 

standshalter (A) befestigt ist. 

3. Schuhwerk nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB der Abstandshalter (A) 

rs mindestens mittels der Schaft (S) und Futter 

(L) verbindenden Naht (N2) befestigt ist. 

4. Schuhwerk nach mindestens einem der An- 
sprtiche 1 bis 3, dadurch gekennzelchnet, 

20 daB das por6se Verbindungsmaterial (V) zu- 

satzlich als Abstandshalter ausgebitdet ist. 

5. Schuhwerk nach mindestens einem der An- 
sprtlche 1 bis 4, dadurch gekennzelchnet 

25 daB das porose Verbindungsmaterial (V) vom 

unteren Ende des Futters (L) aus bis Ober den 
oberen Rand der Kunststoffsohle (K) hinaus- 
reicht 

30 6. Schuhwerk nach mindestens einem der An- 
sprUche 1 bis 5. dadurch gekennzelchnet, 
daB die Kunststoffsohle (K) wasserdampfdurch- 
lassig ist. 

35 7. Schuhwerk nach mindestens einem der An- 
sprOche 1 bis 6, dadurch gekennzelchnet, 
daB das Material der Kunststoffsohle (K) aus 
Polyurethan, transparentem Kautschuk und Po- 
lyvinylchlorid ausgewahlt ist. 

40 

& Schuhwerk nach mindestens einem der An- 
sprUche 1 bis 7, dadurch. gekennzelchnet, 
daB das Futter durch ein Lamtnat (L) gebildet 
ist, das eine wasserdichte und wasserdampf- 

45 durchla'ssige mikroporose Funktionsschicht (M) 

aufweist, deren zum Schaftmaterial weisende 
Seite mit einer mechanisch schOtzenden Tex- 
tilschicrit (T) und deren zum Innenraum des 
Schuhworks weisende Seite mit einer mecha- 

so nisch schOtzenden, wahlweise warmenden Fut- 

terschicht (F) versehen ist. 

9. Schuhwerk nach mindestens einem der An- 
sprQche 1 bis 8, dadurch gekennzelchnet, 
55 daB die Funktionsschicht (M) aus einer Mem- 

bran aus gerecktem Polytetrafluorethylen, aus 
Polyester oder aus einer mikroporosen Polyu- 
rethan-Beschichtung besteht. 
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10. Schuhwerk nach mindestens einem der An-, 
sprliche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Schaft (S) aus einem Stoff- oder 
Kunststoffgewebe besteht. 

11. Schuhwerk nach mindestens einem der An- 
sprUche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet 
daB der Schaft (S) aus Leder besteht. 

12. Schuhwerk nach mindestens einem der An- 
sprUche 1 bis 11. dadurch gekennzeichnet, 
daB das den Schaft (S) mit dem Ende des 
Futters (L) verbindende porose Verbindungs- 
material (V) ein Netz aus monofilen Kunstfa- 
sern ist. 

13. Schuhwerk nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Maschenoffnungsgro- 
Be mindestens im Bereich von etwa 1,5 mm 
liegt. 

14. Schuhwerk nach Anspruch 12 oder 13. da- 
durch gekennzeichnet, daB das Material des 
Netzes aus Polyamid und Polyester ausge- 
wahlt ist. 

15. Schuhwerk nach mindestens einem der An- 
sprOche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Netz mit einem es versteifenden Kleb- 
stoff versehen ist. 

16. Schuhwerk nach mindestens einem der An- 
sprUche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB der untere Endbereich des Schaftes (S) 
und des Futters (L) im wesenttichen senkrecht 
zur Laufsohlenunterseite gerichtet sind. 

17. Schuhwerk nach mindestens einem der An- 
sprUche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 
daB der untere Endbereich des Schaftes (S) 
und des Futters (L) im wesentlichen parallel 
zur Laufsohlenunterseite gerichtet sind und 
mindestens der parallel zur Laufsohlenuntersei- 
te vertaufende Bereich des Schaftes (S) durch 
ein poroses Verbindungsmateriai (V) gebildet 
ist. 

18. Schuhwerk nach mindestens einem der An- 
sprOche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, 
daB der untere Endbereich des Verbindungs- 
materials (V) und des Futters (L) mit einer 
Brandsohle (B) vernaht sind, an deren Unter- 
seite die Laufsohle (K) angespritzt ist 

19. Schuhwerk nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sich die Brandsohle (B) 
nach Art der Polypintch-Methode nur Ober ei- 
nen Teil der Lange des Schuhwerks erstreckt 



20. Schuhwerk nach Anspruch 19. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sich die Brandsohle (B) 
vom vorderen Ende des Schuhwerks bis etwa 
zu dessen medialem Gewolbe erstreckt. 

5 

21. Schuhwerk nach Anspruch 19 oder 20, da- 
durch gekennzeichnet, daB der untere End- 
bereich des Verbindungsmaterials (V) und des 
Futters (L) in dem nicht mit Brandsohle (B) 

70 versehenen Bereich des Schuhwerks gemaB 

Anspruch 16 und in dem mit Brandsohle (B) 
versehenen Bereich gemaB Anspruch 17 ge- 
richtet ist. 

15 22. Schuhwerk nach mindestens einem der An- 
spriiche 1 bis 15 oder 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der untere Endbereich des Ver- 
bindungsmaterials (V) und des Futters (L) nach 
Art der String-Lasting-Methode eingeschlagen 

20 und an ihrem eingeschlagenen Ende mit Fiih- 

rungsschtingen (FS) fGr eine Zugschnur (ZS) 
versehen sind. 

2a Schuhwerk nach Anspruch 22, dadurch ge- 
25 kennzeichnet, daB die eingeschlagenen En- 

den von Verbindungsmateriai (V) und Futter (L) 
mittels der Fuhrungsschlaufen (FS) aneinan- 
dergenaht sind. 

30 24. Schuhwerk nach Anspruch 22 oder 23, da- 
durch gekennzeichnet, daB die eingeschla- 
genen Enden Verbindungsmateriai (V) und Fut- 
ter (L) auBerhalb der Fuhrungsschlingen (FS) 
miteinander vernaht sind. 

35 

25. Verfahren zur Herstellung von Schuhwerk ge- 
maB mindestens einem der vorausgehenden 
AnsprOche, bei dem der Schaft (S) mit einem 
Futter (L) ausgekleidet, und an den unteren 

40 Bereich des Schaftes (S) eine Kunststoffsohle 

(K) angespritzt wird, bei dem der im Kunst- 
stoffsohlen bereich befindliche untere Schaft- 
bereich mittels einer Naht (N 2 ) mit einem po- 
r6sen i Material (V) vernaht wird, und bei dem 

45 flOssiges Kunststoffsohlenmaterial derart ange- 

spritzt wird, daB der flUssige Kunststoff das 
por6se Material (V) durchdringt, 
dadurch gekennzeichnet 

(a) daB das Futter (L) mit einer wasserdich- 
50 ten und wasserdampfdurchlassigen mikro- 

porosen Funktionsschicht versehen wird 

(b) daB das untere Ende des eigentlichen 
Schaftmaterials auf einen Abstand vom un- 
teren Ende des Futters (L) gebracht und mit 

55 dem porosen Material als Verbindungsma- 

teriai (V) verlangert wird, 

(c) daB das Futter (L) und das vom eigentli- 
chen Schaftmaterial abliegende Ende des 
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porosen Verbindungsmaterials (V) an ihren 
uhteren Enden uber die Naht (N 2 ) miteinan- 
der vernaht werden, und 
(d) dae dann die Kunststoffsohle (K) ange- 
spritzt wird. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, wobei das 
Schuhwerk mit einer sich mindestens Uber ei- 
nen Teil der Schuhwerklange erstreckenden 
Brandsohle (B) ausgerustet wird. dadurch ge- 
kennzelchnet, dafi vor dem Anspritzen des 
Kunststoffsohlenmaterials das untere Ende des 
porosen Verbindungsmaterials (V) mit dem 
Umfang der Brandsohle (B) vernaht wird. 

27. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi das untere Ende von poro- 
sem Verbindungsmaterial (V) und Futter (L) mit 
FUhrungsschlingen (FS) fOr eine darin gefOhrte 
Zugschnur (ZS) versehen werden, dafi der un- 
tere Bereich von Verbindungsmaterial (V) und 
Futter (L) gemafi dem String-Lasting-Verfahren 
urn einen Leisten herum eingezogen werden 
und dafi dann an den eingezogenen Bereich 
des Verbindungsmaterials (V) und die mit ei- 
nem Trennmittel versehene Unterseite des Lei- 
stens flUssiges Kunststoffsohlenmaterial ge- 
spritzt wird. 

Claims 

1. Footwear comprising 

(a) an upper (S), 

(b) a lining (L) lining the upper (S), 

(c) a waterproof plastics sole injection-mol- 
ded to the lower portion of the upper (S), 

(d) at least the lower portion of the upper 
(S) which is located in the region of the 
outsole being sewn via a seam (N2) to a 
porous material (V) adapted to be pene- 
trated by the plastics sole material which is 
liquid during the injection molding operation, 

characterized in 

(e) that the lining (L) is provided with a 
microporous functional layer (M) which is 
waterproof and permeable to water vapor, 

(0 that the upper material proper terminates 
at a distance from the lower end of the 
lining (L), and 

(g) that the end of the upper material proper 
is connected via a porous connecting ma- 
terial (V) to the lower end of the lining (L), 

(h) the porous connecting material (V) hav- 
ing one end sewn via a seam (N1) to the 
upper material (S) proper but not to the 
lining (L) and having the other end sewn via 
the seam (N2) to the lining (L). 



2. Footwear according to claim 1 , 

characterized in that at least in the region of 
the seam (N2) connecting the upper (S) and 
the lining (L) a porous spacer (A) is secured 
5 between the upper (S) and the lining (L), said 

spacer being adapted to be penetrated by the 
plastics sole material which is liquid during the 
injection molding operation. 

10 3. Footwear according to claim 2, 

characterized in that the spacer (A) is secured 
at least by means of the seam (N2) joining 
upper (S) and lining (L). 

75 4. Footwear according to at least one of claims 1 
to 3, 

characterized in that the porous connecting 
material (V) is additionally designed as a spac- 
er. 

20 

5. Footwear according to at least one of claims 1 
to 4, 

characterized in that the porous connecting 
material (V) extends from the lower end of the 
25 lining (L) beyond the top edge of the plastics 

sole(K). 

6. Footwear according to at least one of claims 1 
to 5, 

30 characterized in that the plastics sole (K) is 

permeable to water vapor. 

7. Footwear according to at least one of claims 1 
to 6, 

35 • characterized in that the material of the plas- 
tics sole (K) is selected from polyurethane, 
transparent caoutchouc and polyvinyl chloride. 

8. Footwear according to at least one of claims 1 
40 to 7, 

characterized in that the lining is formed by a 
laminate (L) comprising a microporous func- 
tional layer (M) which is waterproof and per- 
meable to water vapor, the side thereof that 

45 faces the upper material being provided with a 

mechanically protecting textile layer (T) and 

the side thereof that faces the inside of the 

footwear being provided with a mechanically 
protecting, selectively warming lining layer (F). 

50 

9. Footwear according to at least one of claims 1 
to 8. 

characterized in that the functional layer (M) 
consists of a membrane of expanded poly- 
55 tetrafluoroethylene, of polyester or of a micro- 

porous polyurethane coating. 
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10. Footwear according to at least one of claims 1 
to 9, 

characterized in that the upper (S) consists of 
a textile fabric or of a plastics fabric. 

11. Footwear according to at least one of claims 1 
to 10, 

characterized in that the upper (S) consists of 
leather. 

12. Footwear according to at least one of claims 1 
to 11. 

characterized in that the porous connecting 
material (V) connecting the upper (S) to the 
end of the lining (L) is a net of monofil syn- 
thetic fibers. 

13. Footwear according to claim 12, 
characterized in that the mesh aperture size is 
at least in the range of approx. 1.5 mm. 

14. Footwear according to claim 12 or 13, 
characterized in that the material of the net is 
selected from polyamide and polyester. 

15. Footwear according to at least one of claims 
12 to 14, 

characterized in that the net is provided with 
an adhesive stiffening rt. 

16. Footwear according to at least one of claims 1 
to 15, 

characterized in that the lower end portions of 
the upper (S) and of the lining (L) are directed 
substantially perpendicular to the outsole bot- 
tom side. 

17. Footwear according to at least one of claims 1 
to 13. 

characterized in that the lower end portions of 
the upper (S) and of the lining (L) are directed 
substantially parallel to the outsole bottom side 
and at least the portion of the upper (S) ex- 
tending parallel to the outsole bottom side is 
formed by a porous connecting material (V). 

18. Footwear according to at least one of claims 1 
to 17, 

characterized in that the lower end portions of 
the connecting material (V) and of the lining (L) 
are sewn to an insole (B) having the outsole 
(K) injection-molded to the bottom side thereof. 

19. Footwear according to claim 18, 
characterized in that in the insole (B) extends 
only across part of the length of the footwear 
according to the potypintch method. 



20. Footwear according to claim 19, 
characterized in that the insole (B) extends 
from the front end of the footwear approxi- 
mately to the medial arch thereof. 

5 

21. Footwear according to claim 19 or 20, 
characterized in that the lower end portions of 
the connecting material (V) and of the lining (L) 
are directed in accordance with claim 16 in the 

10 footwear portion not provided with the insole 

(B), and are directed in accordance with claim 
17 in the portion provided with the insole (B). 

22. Footwear according to at least one of claims 1 
is to 15 or 17, 

characterized in that the lower end portions of 
the connecting material (V) and of the lining (L) 
are turned in according to the string lasting 
method and are provided at their turned-in 
20 ends with guide loops (FS) for a pull string 

(ZS). 



2a Footwear according to claim 22. 

characterized in that the tumed-in ends of the 
connecting material (V) and the lining (L) are 
sewn to each other by means of the guide 
loops (FS). 



25 



30 



24. Footwear according to claim 22 or 23, 

characterized in that the turned-in ends of the 
connecting material (V) and the lining (L) are 
sewn to each other outside of the guide loops 
(FS). 



35 25. A method of making footwear according to at 
least one of the preceding claims, in which the 
upper (S) is lined with a lining (L) and a 
plastics sole (K) is injection-molded to the low- 
er portion of the upper (S), in which the lower 
aq portion of the upper (S) located in the region of 

the plastics sole is sewn to a porous material 
(V) by means of a seam (N2). and in which 
liquid plastics sole material is injection-molded 
in such a manner that the liquid plastics ma- 
45 terial penetrates the porous material (V), 

characterized in 

(a) that the lining (L) is provided with a 
functional layer which is waterproof and per- 
meable to water vapor, 
50 (b) that the lower end of the upper material 

proper is spaced from the lower end of the 
lining (L) and is extended with the porous 
material as connecting material (V), 
(c) that the lining (L) and the end of the 
55 porous connecting material (V) remote from 

the upper material proper are sewn to each 
other at their lower ends via the seam (N2), 
and 
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(d) in that the plastics sole (K) is then injec- 
tion-molded. 

26. A method according to claim 25, in which the 
footwear is provided with an insole (B) extend- 5 
ing at least across part of the footwear length, 
characterized in that the lower end of the po- 
rous connecting material (V) is sewn to the 
periphery of the insole (B) prior to injection- 
molding of the plastics sole material io 

27. A method according to claim 25, 
characterized in that the lower ends of the 
porous connecting material (V) and of the lin- 
ing (L) are provided with guide loops (FS) for a js 
pull string (ZS) guided therein, that the lower 
portions of the connecting material (V) and of 

the lining (L) are pulled in around a last ac- 
cording to the string lasting method, and that 
liquid plastics sole material is then injection- 20 
molded to the pulled-in portion of the connect- 
ing material (V) and the bottom side of the last 
which is provided with a separating agent. 
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Revendications 

1. Chaussure comprenant 

(a) une tige (S), 

(b) une doublure interieure (S) revetant la 
tige (S) 

(c) une semelle synthetique, impermeable a 
Teau, injectSe contre la region interieure de 
la tige (S). 

(d) dans laquelle la region interieure de la 
tige qui se trouve dans la region de la 
semelle est cousue, au moyen d'une coutu- 
re (N2), a une matiere poreuse (V) qui peirt 
§tre traversed par la matiere de la semelle 
synthetique qui est liquide au moment de 
rejection, 

caracterisee 

(e) en ce que la doublure (L) est munie 
d'une couche fonctionnelle (M) microporeu- 
se, impermeable a Teau et permeable a la 
vapeur d'eau, 

(f) en ce que la matiere proprement dite de 
la tige se termine a une distance de I'extre- 
mite interieure de la doublure (L) et 

(g) en ce quo I'extremite de la matiere 
proprement dite de la tige est assemble a 
I'extremite interieure de la doublure (L) au 
moyen d'une matiere d'assemblage (V) po- 
reuse ; 

(h) la matiere d'assemblage poreuse (V) 
etant cousue, a une extremite, a la matiere 55 
proprement dite (S) de la tige au moyen 
d'une couture (N1) mais non pas a la dou- 
blure (L) et etant cousue, a I'autre extremi- 



te, a la doublure (L) au moyen de la couture . 
(N2). 

2. Chaussure selon la revendication 1, caracteri- 
see en ce qu'au moins dans la region de la 
couture (N2) qui assemble la tige (S) et la 
doublure (L) est fixee, entre la tige (S) et la 
doublure (L), un intercalate poreux (A), qui 
peut etre traverse par la matiere de la semelle 
synthetique qui est liquide au moment de re- 
jection. 

3. Chaussure selon la revendication 2, caracteri- 
see en ce que Pintercalaire (A) est fixe au 
moins a I'aide de la couture (N2) qui assemble 
la tige (S) et la doublure (L). 

4. Chaussure selon au moins une des revendica- 
tions 1 a 3, caracterisee en ce que la matiere 
d'assemblage poreuse (V) constitue en supple- 
ment un intercalaire. 



5. Chaussure selon au moins une des revendica- 
tions 1 a 4, caracterisee en ce que la matiere 
25 d'assemblage poreuse (V) deborde au-dela de 

I'extremite interieure de la doublure (L) jus- 
qu'au-dela du bord supeVieur de la semelle 
synthetique (K). 



6. Chaussure selon au moins une des revendica- 
tions 1 & 5, caracterisee en ce que la semelle 
synthetique (K) est permeable a la vapeur 
d'eau. 



35 7. Chaussure selon au moins une des revendica- 
tions 1 a 6, caracterisee en ce que la matiere 
de la semelle synthetique (K) est choisie parmi 
le polyurethane, le caoutchouc transparent et 
le chlprure de polyvinyle. 

40 

8. Chaussure selon au moins une des revendica- 
tions 1 a 7, caracterisee en ce que la doublure 
est formee d'un lamine (L) qui comprend une 
couche fonctionnelle (M) microporeuse, imper- 
45 meable a Teau et permeable a la vapeur 

d'eau, dont la face dirigee vers la matiere de la 
tige est munie d'une couche textile (T) formant 
protection mecanique, et dont la face dirigee 
vers le volume interieur de la chaussure est 
50 munie d'une couche de doublure (F), formant 

une protection mecanique et eventuellement 
chaude. 



9. Chaussure selon au moins une des revendica- 
tions 1 a 8, caracterisee en ce que la couche 
fonctionnelle (M) est composee d'une mem- 
brane faite de polytetrafluorethylene etire, de 
. polyester ou d'une enduction de polyurethane 
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microporeuse. 

10. Chaussure selon au moins une des revendica- 
tions 1 a 9, caracterisee en ce que la tige (S) 
est composee d'un tissu textile ou synthetique. 

11. Chaussure selon au moins une des revendica- 
tions 1 a 10, caracterisee en ce que la tige (S) 
est faite de cuir. 

12. Chaussure selon au moins une des revendica- 
tions 1 a 1 1 , caracterisee en ce que la matiere 
d'assemblage poreuse (V). qui assemble la 
tige (S) a rextr£mite* de la doublure (L) est un 
reseau de fibres synthetiques monofils. 

13. Chaussure selon la revendication 12. caracteri- 
see en ce que la dimension d'ouverture des 
mailles est d'au moins de I'ordre d'environ 1,5 
mm. 

14. Chaussure selon la revendication 12 ou 13, 
caracterisee en ce que la matiere du reseau 
est choisie parmi une polyamide et un polyes- 
ter. 

15. Chaussure selon au moins une des revendica- 
tions 12 a 14, caracterisee en ce que le reseau 
est muni d'un adhesif qui le raidit. 

16. Chaussure selon au moins une des revendica- 
tions 1 a 15, caracterisee en que la region 
d'extremite interieure de la tige (S) et celle de 
la doublure (L) sont orientees sensiblement 
perpendiculairement a la face interieure de la 
semelle. 

17. Chaussure selon au moins une des revendica- 
tions 1 a 13, caracterisee en ce que la region 
d'extremite interieure de la tige (S) et celle de 
la doublure (L) sont orientees sensiblement 
parallelement a la face interieure de la semelle 
et au moins la region de la tige (S) qui s'etend 
parallelement a la face interieure de la semelle 
est formee par une matiere d'assemblage po- 
reuse (V). 

13. Chaussure selon au moins une des revendica- 
tions 1 a 17, caracterisee en ce que la region 
d'extremite interieure de la matiere d'assem- 
blage (V) et celle de la doublure (L) sont 
cousues a une premiere (B) contre la face 
interieure de laquelle la semelle (K) est injec- 

tee. 

19. Chaussure selon la revendication 18, caracteri- 
see en ce que la premiere (B) s'etend seule- 
ment sur une partie de la longueur de la 
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chaussure, selon la methode connue sous la 
designation de "polypintch". 

20. Chaussure selon la revendication 19, caracteri- 
5 see en ce que la premiere (B) s'etend de 

I'extremite avant de la chaussure a peu pres 
jusqu'a la voOte mediane. 

21. Chaussure selon la revendication 19 ou 20, 
70 caracterisee en ce que la region d'extremite 

interieure de la matiere d'assemblage (V) et 
celle de la doublure (L) sont orientees selon la 
revendication 16 dans la region de la chaussu- 
re qui n'est pas munie de la premiere (B) et 
15 selon la revendication 17 dans la region munie 

de la premiere (B). 

22. Chaussure selon au moins une des revendica- 
tions 1a 15 ou 17, caracterisee en ce que la 

20 region d'extremite interieure de la matiere 

d'assemblage (V) et celle de la doublure (L) 
sont repliees conformement a la methode de 
montage a la ficelle et munies, a leur extremite 
repliee, de boucles de. guidage (FS) prevues 

25 pour une ficelle de traction (ZS). 

2& Chaussure selon la revendication 22, caracteri- 
see en ce que les extremes repliees de la 
matiere d'assemblage (V) et de la doublure (L) 
30 sont cousues d'une a I'autre au moyen des 

boucles de guidage (FS). 

24. Chaussure selon la revendication 22 ou 23, 
caracterisee en ce que les extremes repliees 

35 de la matiere d'assemblage (V) et de la dou- 

blure (L) sont cousues ensemble a I'exterieur 
des boucles de guidage (FS). 

25. Procede de fabrication de chaussures selon au 
40 moins une des revendications precedentes. 

dans lequel la tige (S) est revetue d'une dou- 
blure (L) et une semelle synthetique (K) est 
injectee contre la region interieure de la tige 
(S), et dans laquelle la region interieure de la 

45 tige qui se trouve dans la region de la semelle 
synthetique est cousue a une matiere poreuse 
(V) au moyen d'une couture (N2), et dans 
laquelle la matiere liquide de la semelle syn- 
thetique est injectee de maniere que la matiere 

so synthetique liquide traverse la matiere poreuse 

(V), 

caracterisee 

(a) en ce que la doublure (L) est munie 
d'une couche fonctionnelle microporeuse 

55 impermeable a I'eau et permeable a la va- 

peur d'eau, 

(b) en ce que rextremite interieure de la 
matiere proprement dite de la tige est pla- 
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cee a distance de Textremite inferieure de 
(a doublure (L) et prolonged par la matiere 
poreuse constituant la matiere d'assembla- 
ge(V). 

(c) en ce que la doublure (L) et I'extremite 5 
de la matiere d'assemblage poreuse (V) qui 

est eloignee de la matiere proprement dite 
de la tige sont cousues Tune a I'autre a 
ieurs extrdmites inferieures par la couture 
(N2), et 10 

(d) en ce que, ensuite, la semelle syntheti- 
que (K) est injectee. 

26. Precede* selon la revendication 25, dans lequel 

la chaussure est equipee d'une premiere (B) 15 
qui s'§tend sur au moins une partie de la 
longueur de la chaussure, caractSrisee en ce 
que rextrgmrte' inferieure de la matiere d'as- 
semblage poreuse (V) est cousue a la periphe- 
rie de la premiere (B) avant Tinjection de la 20 
matiere de la semelle synthetique. 

27. Procede selon la revendication 25, caracte'rise'e 
en ce que rextremitS inferieure de la matiere 
d'assemblage poreuse (V) et cello de la dou- 25 
blure (L) sont munies de boucles de guidage 
(FS) pr^vues pour une ficelle de traction (ZS) 
guidee dans ces boucles, en ce que la region 
inferieure de la matiere d'assemblage (V) et 
celle de la doublure (L) sont repliees autour 30 
d'une forme, conf ornament au precede" de 
montage a la ficelle et en ce qu'ensuite la 
matiere liquide de la semelle synthetique est 
injectee centre la region repliee de la matiere 
d'assemblage (V) et contre la face inferieure 35 
de la forme, qui est munie d'un agent de 
demoulage. 
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